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Verfahren, maschinelle Anordnung und Gewindeschneidvorrich- 
tung zur Erstelluna eines Gewindevorsprunqe an einem plat- 
tenartiaen Werkstuck, insbesondere an einem Blech 

Die Erfindung betrif f t ein Verfahren zur Erstellung eines an 
einem plattenartigen Werkstuck, insbesondere an einem Blech, 
unter einem Winkel gegenuber der Werkstuckhauptebene verlaufen- 
den Gewindevorsprungs , wobei an dem Werkstuck als Gewindevor- 
sprung eine sich mit einseitiger Verbindung an das Restwerk- 
stuck anschlieSende, an wenigstens einer von der Verbindung mit 
dem Restwerkstiick ausgehenden Seite mit einer Gewindekontur 
versehene und zumindest mit einem wenigstens eine Gewindekontur 
aufweisenden Teil gegenuber der Werkstuckhauptebene bleibend 
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unter dem Winkel gebogene Werkstucklasche erstellt wird. Die 
Erfindung betrifft des Weiteren eine maschinelle Anordnung zur 
Durchftihrung des genannten Verfahrens, umfassend eine Schneid- 
vorrichtung zum Freischneiden von Werkstiicklaschen, eine Gewin- 
deschneidvorrichtung sowie eine Biegevorrichtung, wobei mittels 
der Schneidvorrichtung zum Freischneiden von Werkstiicklaschen 
an dem Werkstuck eine Werkstucklasche mit einseitiger Verbin- 
dung mit dem Restwerkstiick f reischneidbar und mittels der Ge- 
windeschneidvorrichtung an wenigstens einer von der Verbindung 
mit dem Restwerkstiick ausgehenden Seite der Werkstucklasche ei- 
ne Gewindekontur erstellbar ist und wobei mittels der Biegevor- 
richtung die Werkstucklasche zumindest mit einem Teil gegenuber 
der Werkstuckhauptebene bleibend unter dem Winkel biegbar ist . 
Schlie&lich betrifft die Erfindung eine Gewindeschneidvorrich- 
tung einer maschinellen Anordnung der vorstehenden Art . 

GattungsgemaSen Stand der Technik betrifft die US 2,983,179 A. 
Im Falle dieses Standes der Technik werden an einem Blech zu- 
nachst zwei ausgehend von dem Blechrand parallel zueinander in 
Richtung auf das Blechinnere verlaufende Schlitze erstellt. Die 
dadurch f reigeschnittene Blechzunge wird anschlieSend aufgefal- 
tet. Dabei ergibt sich eine Falte mit senkrecht zu der Haupt- 
ebene des bearbeiteten Blechs verlaufenden und eng aneinander- 
liegenden Faltenschenkeln. Die einander gegenuber liegenden 
Stirnseiten der Faltenschenkel werden schlieSlich jeweils durch 
Aufpressen einer entsprechenden Form mit einer Gewindekontur 
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versehen. Die Gewindekonturen an den einander gegenuberliegen- 
den Stirnseiten der Faltenschenkel bilden Segmente eines 
Schraubengewindes und gestatten das Aufdrehen einer Schrauben- 
mutter . 

Eine Optimierung des vorbekannten Verf ahrensablauf es sowie die 
Bereitstellung von Vorrichtungen zur Durchf uhrung des ablauf - 
optimierten Verfahrens hat sich die vorliegende Erf indung zum 
Ziel gesetzt. 

Erf indungsgemaS gelost wird die verf ahrensbezogene Aufgabe 
durch das Verfahren gemaS Patentanspruch 1, die vorrichtungsbe 
zogene Aufgabe durch die maschinelle Anordnung gemafe Patentan- 
spruch 8 sowie durch die Gewindeschneidvorrichtung gemaS Pa- 
tentanspruch 16. 

Im Falle der Erf indung werden demnach die Gewindekonturen der 
als Gewindevorsprunge dienenden Werkstucklaschen in der Werk- 
stuckhauptebene erstellt. Das Biegen der Gewindevorsprunge aus 
der Werksttickhauptebene erfolgt erst in einem anschlieSenden 
Verf ahrensschritt . Daraus resultiert eine verf ahrensmaSige so- 
wie eine vorrichtungsbe zogene Optimierung insofern, als in den 
vorausgehenden Verf ahrensabschnitten eine Behinderung des Ver- 
f ahrensablauf es durch aus der Werkstiickhauptebene vorragende 
Werkstucklaschen ausgeschlossen und konstruktive MaEnahmen zur 
Gewahrleistung eines storungsfreien Verf ahrensablauf s ungeach- 
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tet aus der Werkstiickhauptebene vorragender Werkstucklaschen 
verzichtbar sind. 

Besondere Ausfuhrungsarten des erf indungsgemaSen Verfahrens 
nach Patentanspruch 1 sind in den abhangigen Patentanspruchen 2 
bis 7 beschrieben; besondere Ausfuhrungsarten der erf indungsge- 
maSen maschinellen Anordnung nach Patentanspruch 8 ergeben sich 
aus den abhangigen Patentanspruchen 9 bis 15 . 

Ausweislich der Patentanspruche 2 und 9 besteht in bevorzugter 
Weiterbildung der Erfindung die Moglichkeit, an dem Werkstiick 
in der Werkstiickhauptebene zwei in Querrichtung voneinander be- 
abstandete Schnitte mit dem Schnittverlauf einer Gewindekontur 
zu erstellen. Mit einem geringen zeitlichen und einem geringen 
konstruktiven Aufwand lasst sich auf diese Art und Weise ein 
Gewindevorsprung mit zwei einander gegemiberliegenden Gewinde- 
segmenten fertigen. Die Gewindesegmente beidseits der Werk- 
stucklasche sind jedenfalls als Innengewindesegmente zum Ein- 
griff in AuSengewinde zweier verschiedener Bauteile verwend- 
bar. Weisen die Gewindekonturen beidseits der Werkstiicklasche 
einen gegenseitigen Versatz zur Erzeugung einer . Gewindesteigung 
auf (Patentanspruche 3 und 10) , so konnen die beiden Gewinde- 
segmente als AuSengewindesegmente gemeinschaf tlich und damit 
besonders wirksam in ein Innengewinde an einem auf den Gewinde- 
vorsprung auf zuschraubenden Bauteil eingreifen. 
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Die Patentanspruche 4 bis 6 betreffen Varianten des erf indungs 
gemaEen Verfahrens, die sich durch bewahrte und funktionssiche 
re VerfahrensmaSnahmen zum Erstellen wenigstens einer Gewinde- 
kontur an der Werkstucklasche bzw. zum Biegen der Werkstuckla- 
sche aus der Werkstuckhauptebene auszeichnen. Entsprechende 
Vorteile weisen die in den Patentanspriichen 11 bis 13 beschrie 
benen Bauarten der erf indungsgemaSen maschinellen Anordnung 
auf 

Im Sinne der Erfindung maSgebend ist, dass die Gewindekonturen 
des Gewindevorsprungs in der Werkstuckhauptebene erstellt wer- 
den. Dabei ist es denkbar, dass an dem Werkstuck zunachst eine 
Werkstucklasche f reigeschnitten und diese dann in einem separa 
ten Arbeitsgang mit wenigstens einer Gewindekontur versehen 
wird. in bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist vorgese- 
hen, dass mit der Erstellung eines Schnittes mit dem Schnitt- 
verlauf einer Gewindekontur gleichzeitig die Werkstucklasche 
teilweise f reigeschnitten wird (Patentanspruche 7, 14) . Das 
Freischneiden der Werkstucklasche an dem Werkstuck und die Er- 
stellung einer Gewindekontur an wenigstens einer von der Ver- 
bindung mit dem Restwerkstiick ausgehenden Seite der Werkstuck- 
lasche sind demnach parallelisiert . Es ergeben sich folglich 
ein zeitlich optimierter Verf ahrensablauf sowie eine unter kon 
struktiven Gesichtspunkten optimierte maschinelle Anordnung. 
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Patentanspruch 15 schlieSlich hat eine Ausfuhrungsf orm der er- 
f indungsgemaEen maschinellen Anordnung zum Gegenstand, die eine 
weitgehend automatisierte Erstellung von Gewindevorsprungen an 
plattenartigen Werkstiicken gestattet . 

Nachstehend wird die Erfindung anhand beispielhaf ter schemati- 
scher Darstellungen naher erlautert . Es zeigen: 

Fign. 

1 bis 3 schematisierte Darstellungen zur Veranschaulichung 
des Ablaufs eines Verfahrens zur Erstellung eines 
Gewindevorsprungs an einem Blech und 

Fig. 4 eine maschinelle Anordnung zur Durchfuhrung des in 
den Figuren 1 bis 3 skizzierten Verfahrens. 

GemaS Figur 1 wird im Laufe des veranschaulichten Verfahrens 
zunachst an einem Blech 1 eine Werkstucklasche 2 f reigeschnit- 
ten. Die Werkstucklasche 2 bleibt dabei in der Hauptebene des 
Bleches 1 angeordnet und an einem in Figur 1 gestrichelt ange- 
deuteten und eine einseitige verbindung bildenden Laschenansatz 
3 mit einem Restwerkstiick 4 verbunden. Der Freischnitt der 
Werkstucklasche 2 erfolgt an den von dem Laschenansatz 3 ausge- 
henden Langsseiten der Werkstucklasche 2 unter Erstellung von 
Gewindekonturen 5, 6. Die Gewindekonturen 5, 6 sind gleichartig 
und besitzen in dem gezeigten Beispielsf all ein herkommliches 
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metrisches Gewindeprof il . In Richtung der Langsseiten der Werk- 
stucklasche 2 sind die Gewindekonturen 5 # 6 mit einem eine Ge- 
windesteigung erzeugenden gegenseitigen Versatz angeordnet . Ge- 
dachte Verbindungslinien der Zahnspitzen der Gewindekonturen 5, 
6 verlaufen ebenso parallel zueinander wie gedachte Verbin- 
dungslinien der Zahnliickenspitzen. An der dem Laschenansatz 3 
gegenuberliegenden Seite ist die Werkstucklasche 2 mit einem 
geradlinigen Schnitt von dem Restwerkstuck 4 getrennt. 

Ausweislich Figur 2 wird die Werkstucklasche 2 im Anschluss an 
ihren Freischnitt und die Erstellung der Gewindekonturen 5, 6 
bleibend unter einem Winkel, im vorliegenden Fall unter einem 
rechten Winkel, gegenuber der Hauptebene des Bleches 1 gebogen. 
Eine Biegelinie 7 der Biegung fallt mit dem Laschenansatz 3 der 
Werkstucklasche 2 an dem Restwerkstuck 4 zusammen. Die aus der 
Hauptebene des Bleches 1 herausgebogene Werkstucklasche 2 bil- 
det einen Gewindevorsprung mit einem metrischen AuSengewinde , 
das seinerseits mit den Gewindekonturen 5, 6 zwei Gewindeseg- 
mente umfasst. 

Auf die Werkstucklasche 2 bzw. den von dieser gebildeten Gewin- 
devorsprung lassen sich Bauteile mit entsprechendem Innengewin- 
de aufdrehen. In Figur 3 ist als derartiges Bauteil beispiel- 
haft eine Mutter 8 gezeigt. 
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Eine maschinelle Anordnung 9 zur Durchfuhrung des beschriebenen 
Verfahrens ist Figur 4 zu entnehmen. 

Demnach umfasst die maschinelle Anordnung 9 eine Schneidstation 
10 sowie eine Biegestation 11. Die Schneidstation 10 weist eine 
herkommliche Laserschneidvorrichtung 12 auf, die ihrerseits an 
einem ersten Maschinengestell 13 angebracht ist. Die Laser- 
schneidvorrichtung 12 dient gleichzeitig als Vorrichtung zum 
Freischneiden von Werkstucklaschen 2 und als Gewindeschneidvor- 
richtung. 

Mit dem ersten Maschinengestell 13 verbunden ist ein diesem un- 
mittelbar benachbartes zweites Maschinengestell 14. Letzteres 
lagert eine herkommliche Biegevorrichtung 15 der Biegestation 
11. In Figur 4 erkennbar ist ein das Blech 1 an dessen Obersei- 
te beauf schlagender Niederhalter 16, der mit einer unterhalb 
des Bleches 1 angeordneten und in Figur 4 verdeckten Biegewange 
zusammenwirkt . Der Niederhalter 16 und die Biegewange sind Teil 
eines Schwenkbiegewerkzeuges iiblicher Bauart . 

Anstelle zweier separater Maschinengestelle 13, 14 kann auch 
ein einheitliches Maschinengestell vorgesehen sein. Wird zum 
Freischneiden von Werkstucklaschen 2 und/oder zum Einschneiden 
von Gewindekonturen 5, 6 in das Blech 1 statt der Laserschneid- 
vorrichtung 12 ein Stanzwerkzeug verwendet, so kann eine einzi- 
ge Bearbeitungsstation ausreichen. In die Werkzeugauf nahmen 
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dieser Bearbeitungsstation sind dann nacheinander Stanz- und 
Biegewerkzeuge einzuwechseln. Auch denkbar ist die Verwendung 
sowohl einer Stanz- als auch einer thermischen Schneidvorrich- 
tung zum Erstellen von mit wenigstens einer Gewindekontur 5;. 6 
versehenen Werkstiicklaschen 2. In diesem Fall besteht unter an- 
derem die Moglichkeit, zunachst mittels der Stanzvor rich tung in 
der Werkstiickhauptebene eine Werkstiicklasche 2 mit ausschlieS- 
lich geradlinigen Begrenzungen f reizuschneiden und danach an 
den von der Verbindung 3 mit dem Restwerkstiick 4 ausgehenden 
Seiten der Werkstiicklasche 2 mittels der thermischen Schneid- 
vorrichtung zumindest eine Gewindekontur 5, 6 zu erstellen. 

In dem Rachen der C-formigen Maschinengestelle 13, 14 ist als 
Werkstucktransf ervorrichtung eine herkommliche Koordinatenf iih- 
rung 17 untergebracht . An einer Querschiene 18 der Koordinaten- 
fiihrung 17 ist das Blech 1 mittels nicht im Einzelnen gezeigter 
Spannpratzen festgelegt. Im Ubrigen ruht das Blech 1 auf einem 
Werkstucktisch 19, der an den Maschinengestellen 13, 14 ange- 
bracht ist- Mittels der Koordinatenf iihrung 17 ist das Blech 1 
in seiner horizontalen Hauptebene beliebig bewegbar. 

Zum Freischneiden von Werkstiicklaschen 2 und zum gleichzeitigen 
Erstellen von Gewindekonturen 5, 6 wird das Blech 1 mittels der 
Koordinatenf iihrung 17 gegeniiber der stationaren Laserschneid- 
vorrichtung 12 bewegt . Diese Bewegung erfolgt derart, dass die 
Werkstiicklaschen 2 entsprechend den zu Figur 1 erlauterten Ab- 
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laufen nit einem einseitigen Laschenansatz 3, gegeneinander 
versetzten Gewindekonturen 5, 6 an den Langsseiten und einem 
geradlinigen Schnitt an der dem Laschenansatz 3 gegenuberlie- 
genden Querseite von dem Restwerkstuck 4 getrennt werden. An- 
schlieSend wird das Blech 1 mittels der Koordinatenf uhrung 17 
gegenuber der Biegevorrichtung 15 der Biegestation 11 nachein- 
ander mit samtlichen in der Hauptebene des Bleches 1 angeordne- 
ten Werkstucklaschen 2 derart positioniert , dass sich bei Beta- 
tigung der Biegevorrichtung 15 Biegungen der werkstucklaschen 2 
mit einer Biegelinie ergeben, die mit dem Laschenansatz 3 der 
jeweiligen werkstucklasche 2 zusammenf allt . Abweichend von den 
dargestellten Verhaltnissen besteht die Moglichkeit, die mit 
den Gewindekonturen 5, 6 der Werkstucklasche 2 an dem Restwerk- 
stuck 4 erstellten Verzahnungen zu entfernen. Eine derart ige 
Begradigung der betreffenden Begrenzungen des Ausschnittes an 
dem Restwerkstuck 4 kann mittels der Laserschneidvorrichtung 12 
in einem separaten Arbeit sschritt erfolgen. 

in Figur 4 ist eine Werkstucklasche 2 entsprechend Figur 2 un- 
ter einem rechten Winkel gegenuber der Hauptebene des Bleches 1 
gebogen. Diese Werkstucklasche 2 bildet einen Gewindevorsprung 
mit Aufiengewinde, der, wie zu Figur 3 beschrieben, als "Schrau- 
benbolzen" fur ein auf zudrehendes Bauteil dienen kann. 
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Gesteuert werden samtliche Funktionen der maschinellen Anord- 
nung 9, insbesondere die Relativbewegung des Bleches 1 gegen- 
uber der Laserschneidvorrichtung 12 und der Biegevorrichtung 
15, mittels einer in Figur 4 angedeuteten CNC-Steuerung 20. 



EPO - Munich 
67 

15.Marz 2003 



25 487 Sl/nu 



Patentanspruche 



1. Verfahren zur Erstellung eines an einem plattenartigen 
Werkstuck, insbesondere an einem Blech (1) unter einem Winkel 
gegenuber der Werkstuckhauptebene verlaufenden Gewindevor- 
sprungs, wobei an dem Werkstiick als Gewindevorsprung eine sich 
mit einseitiger Verbindung (3) an das Restwerkstuck (4) an- 
schlieSende, an wenigstens einer von der Verbindung (3) mit dem 
Restwerkstuck (4) ausgehenden Seite mit einer Gewindekontur (5, 
6) versehene und zumindest mit einem wenigstens eine Gewinde- 
kontur (5, 6) aufweisenden Teil gegenuber der Werkstuckhaupt- 
ebene bleibend unter dem Winkel gebogene Werkstiicklasche (2) 
erstellt wird, dadurch gekennzeichnet , dass eine Gewindekontur 
(5, 6) an wenigstens einer von der Verbindung (3) mit dem Rest- 
werkstuck (4) ausgehenden Seite der Werkstiicklasche (2) er- 
stellt wird, indem an dem Werkstuck in der Werkstuckhauptebene 
zumindest ein Schnitt mit dem Schnittverlauf einer Gewindekon- 
tur (5, 6) erstellt wird und dass die an wenigstens einer von 
der Verbindung (3) mit dem Restwerkstuck (4) ausgehenden Seite 
mit einer Gewindekontur (5, 6) versehene Werkstiicklasche (2) 
zumindest mit einem wenigstens eine Gewindekontur (5, 6) auf- 



weisenden Teil als Gewindevorsprung gegenuber der Werkstiick- 
hauptebene bleibend unter dem Winkel gebogen wird. 

2. verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
jeweils eine Gewindekontur (5, 6) an zwei von der Verbindung 
(3) mit dem Restwerkstiick (4) ausgehenden Seiten der Werkstuck- 
lasche (2) erstellt wird, indem an dem Werkstiick in der Werk- 
stuckhauptebene zwei in Querrichtung voneinander beabstandete 
Schnitte jeweils mit dem Schnittverlauf einer Gewindekontur (5, 
6) erstellt werden und dass die beidseits mit einer Gewindekon- 
tur (5, 6) versehene Werkstucklasche (2) zumindest mit einem 
beidseits eine Gewindekontur (5, 6) aufweisenden Teil als Ge- 
windevorsprung gegenuber der Werkstiickhauptebene bleibend unter 
dem Winkel gebogen wird. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die an dem Werkstiick mit gegenseitigem Ab- 
stand in Querrichtung erstellten Schnitte mit dem Schnittver- 
lauf einer Gewindekontur (5, 6) mit einem eine Gewindesteigung 
erzeugenden gegenseitigen Versatz der Gewindekonturen (5, 6) in 
Langsrichtung erstellt werden. 

4. verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass an dem Werkstiick in der Werkstuckhauptebe- 
ne zumindest ein Schnitt mit dem Schnittverlauf einer Gewinde- 
kontur (5, 6) stanzend erstellt wird. 



5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass an dem Werkstuck in der Werkstuckhauptebe- 
ne zumindest ein Schnitt mit dem Schnittverlauf einer Gewinde- 
kontur (5, 6) durch thermisches Schneiden, insbesondere durch 
Laserschneiden, erstellt wird. 

6 . Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche , dadurch 
gekennzeichnet, dass die Werkstucklasche (2) durch Schwenkbie- 
gen zumindest mit einem wenigstens eine Gewindekontur (5, 6) 
aufweisenden Teil als Gewindevorsprung gegeniiber der - Werkstuck- 
hauptebene bleibend unter dem Winkel gebogen wird/ 

/ 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Werkstucklasche (2) an dem Werkstuck 
in der Werkstuckhauptebene durch Erstellung eines Schnittes mit 
dem Schnittverlauf einer Gewindekontur ( 5 , S) an wenigstens ei- 
ner von der Verbindung (3) mit dem Restwerkstiick (4) ausgehen- 
den Seite f reigeschnitten wird. 

8. Maschinelle Anordnung zur Erstellung eines an einem plat- 
tenartigen Werkstuck, insbesondere an einem Blech (1) , unter 
einem Winkel gegeniiber der Werkstuckhauptebene verlaufenden Ge- 
windevorsprungs , umfassend eine Schneidvorrichtung zum Frei- 
schneiden von Werkstiicklaschen (2) , eine Gewindeschneidvorrich- 
tung sowie eine Biegevorrichtung (15) , wobei mittels der 
Schneidvorrichtung zum Freischneiden von Werkstiicklaschen (2) 
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an dem Werkstuck eine Werkstucklasche (2) mit einseitiger Ver- 
bindung (3) mit dem Restwerkstiick (4) f reischneidbar und mit- 
tels der Gewindeschneidvorrichtung an wenigstens einer von der 
Verbindung (3) mit dem Restwerkstiick (4) ausgehenden Seite der 
Werkstucklasche (2) eine Gewindekontur (5, 6) erstellbar ist 
und wobei mittels der Biegevorrichtung (15) die Werkstucklasche 
(2) zumindest mit einem Teil gegeniiber der Werkstiickhauptebene 
bleibend unter dem Winkel biegbar ist, dadurch gekennzeichnet , 
dass mittels der Gewindeschneidvorrichtung an dem Werkstuck in 
der Werkstiickhauptebene zumindest ein Schnitt mit dem Schnitt- 
verlauf einer Gewindekontur (5, 6) erstellbar ist und dass mit- 
tels der Biegevorrichtung (15) die an wenigstens einer von der 
Verbindung (3) mit dem Restwerkstiick (4) ausgehenden Seite mit 
einer Gewindekontur (5, 6) versehene Werkstucklasche (2) zumin- 
dest mit einem wenigstens eine Gewindekontur (5, 6) aufweisen- 
den Teil als Gewindevorsprung gegeniiber der Werkstiickhauptebene 
bleibend unter dem Winkel biegbar ist. 

9. Maschinelle Anordnung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine Gewindeschneidvorrichtung vorgesehen ist, 
mittels derer an dem Werkstuck in der Werkstiickhauptebene zwei 
in Querrichtung voneinander beabstandete Schnitte jeweils mit 
dem Schnittverlauf einer Gewindekontur (5, 6) erstellbar sind 
und dass mittels der Biegevorrichtung (15) die beidseits mit 
einer Gewindekontur (5, 6) versehene Werkstucklasche (2) zumin- 
dest mit einem beidseits eine Gewindekontur (5, 6) aufweisenden 
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Teil als Gewincievorsprung gegemiber der Werkstiickhauptebene 
bleibend unter dem Winkel biegbar ist. 

10. Maschinelle Anordnung nach Anspruch 8 Oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet; dass eine Gewindeschneidvorrichtung vorgesehen 
ist, mittels derer die an dem Werkstiick einen gegenseitigen Ab- 
stand in Querrichtung aufweisenden Schnitte mit dem Schnittver- 
lauf einer Gewindekontur (5, 6) mit einem eine Gewindesteigung 
erzeugenden gegenseitigen Versatz der Gewindekonturen (5, 6) in 
Langsrichtung erstellbar sind. 

11. Maschinelle Anordnung nach einem der Anspruche 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet , dass als Gewindeschneidvorrichtung eine 
Stanzvorrichtung vorgesehen ist . 

12. Maschinelle Anordnung nach einem der Anspruche 8 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass als Gewindeschneidvorrichtung eine 
thermische Schneidvorrichtung, insbesondere eine Laserschneid- 
vorrichtung (12) , vorgesehen ist, wobei die thermische, gegebe- 
nenfalls die Laserschneidvorrichtung (12) , einerseits und das 
Werkstiick andererseits mit einer Bewegung parallel zu der Werk- 
stiickhauptebene relativ zueinander bewegbar sind. 

13. Maschinelle Anordnung nach einem der Anspruche 8 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass als Biegevorrichtung (15) eine 
Schwenkbiegevorrichtung vorgesehen ist. 
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14. Maschinelle Anordnung nach einem der Anspruche 8 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass als Gewindeschneidvorrichtung die 
Schneidvorrichtung zum Freischneiden von werkstucklaschen (2) 
vorgesehen ist, wobei mittels dieser Schneidvorrichtung die 
Werkstucklasche (2) an dem Werkstuck in der Werkstuckhauptebene 
vorzugsweise durch Erstellung eines Schnittes mit dem Schnitt- 
verlauf einer Gewindekontur (5, 6) an wenigstens einer von der 
Verbindung (3) mit dem Res twerks tuck (4) ausgehenden Seite 
f reischneidbar ist. 

J " 

/ 

15. Maschinelle Anordnung nach einem der Anspruche 8 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass eine Schneidstation (10), eine 
Biegestation (11) sowie eine Werkstucktransf ervorrichtung (17) 
vorgesehen sind, wobei an der Schneidstation (10) eine Gewinde- 
schneidvorrichtung und/oder eine Schneidvorrichtung zum Frei- 
schneiden von werkstucklaschen (2) und an der Biegestation (11) 
eine Biege vorrichtung (15) vorgesehen sind und wobei das an der 
Schneidstation (10) bearbeitete Werkstuck mittels der Werk- 
stucktransf ervorrichtung (17) zu der Biegestation (11) trans- 
port ierbar ist. 



16. 



Gewindeschneidvorrichtung einer maschinellen Anordnung 
nach einem der Anspruche 8 bis 15, gekennzeichnet durch die in 
wenigstens einem dieser Anspruche angegebenen Gewindeschneid- 
vorrichtungsmerkmale . 
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Zusammenf as sting 

Verfahren, maschinelle Anordnung und Gewindeschneidvorrichtung 
zur Erstellung eines Gewindevorsprungs an einem plattenartigen 
Werkstuck, insbesondere an einem Blech 

Im Rahmen eines Verfahrens zur Erstellung eines an einem plat- 
tenartigen Werkstuck, insbesondere an einem Blech (1) , unter 
einem Winkel gegenuber der Werkstuckhauptebene verlaufenden Ge- 
windevorsprungs wird an einer Werkstiicklasche (2) eine Gewinde- 
kontur erstellt, indem an dem Werkstuck in der Werkstuckhaupt- 
ebene zumindest ein Schnitt mit dem Schnittverlauf einer Gewin- 
dekontur (5, 6) erstellt wird. AnschlieSend wird die Werkstiick- 
lasche (2) zumindest mit einem wenigstens eine Gewindekontur 
(5, 6) aufweisenden Teil als Gewindevorsprung gegenuber der 
Werkstuckhauptebene bleibend unter dem gewunschten Winkel gebo- 
ten. 

Eine maschinelle Anordnung (9) zur Durchfuhrung des genannten 
Verfahrens umfasst eine Schneidvorrichtung zum Freischneiden 
von Werkstucklaschen (2) sowie eine Gewindeschneidvorrichtung . 
AuSerdem ist eine Biegevorrichtung (15) vorgeseheri, mittels de- 
rer die Werkstiicklasche (2) zumindest mit einem wenigstens eine 
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Gewindekontur (5, 6) auf weisenden Teil gegeniiber der Werkstiick- 
hauptebene bleibend biegbar ist. Eine Gewindeschneidvorrichtung 
der maschinellen Anordnung (9) ist zweckentsprechend ausgebil- 
det. 



(Figur 4) 
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